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(57) Abstract 



The invention relates to a monofil which has reduced secondary bonding forces and which consists of at least two coextruded polymers, 
for producing bristles or interdental cleaning elements which can be slit in an essentially axial direction by means of mechanical forces. The 
aim of the invention is to obtain defined slits or flags. To this end. the two polymers contained in the monofil have a geometrically regular 
arrangement with the boundary layers in which the reduced secondary bonding forces are present running in an essentially axial direction. 

(57) Zusammenfassung 

Bei einem Monofil mit verminderten Sckundar-Bindungskraften aus wenigstens zwei koextrudieiten Polymercn zur Hcrstellung von 
Borsten oder Interdentalreinigem. die durch Einwirkung mechanischer Krafte im wesentlichen in Achsrichtung schlitzbar sind. wird zur 
Erzielung definierter Schlitze oder Flaggen so vorgegangen, dass das Monofil die beiden Polymere in geometrisch regehn^ssiger Anordnung 
mit im wesentlichen in Achsrichtung veriaufenden Gienzschichten, in denen die venninderten Sekund3rbindungskrafte herrschen. aufweist. 
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Monofil fiir iind zur Herstelltmg von Borsten oder 
Interdentalreiniger, sowie Borstenware mit solchen 
Borsten und Interdentalreiniger 

1 

Die Erf indung betrif ft ein Monofil mit verminderten 
Sekundar-Bindungskraften aus wenigstens zwei gemeinsam 
extrudierten Polymeren zur Herstellung von Borsten oder 
5 Interdentalreinigern, die durch Einwirkung mechanischer 
Krafte im wesentlichen in Achsrichtung schlitzbar sind. 
Ferner ist die Erfindiong auf ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Borsten oder Interdentalreinigern aus solchen 
Monofilen und auf Borstenwaren mit solchen Borsten bzw. 
10 auf Interdentalreiniger gerichtet. 

Borsten fur Borstenwaren beliebiger Art, z.B. Bursten zur 
Korper- und Zahnpflege, Haushaltsbursten, technische 
Bursten, Pinsel und dergleichen, werden heute uberwiegend 
15 aus Polymeren hergestellt, indem die Polymers chmelze zu 
Endlosmonof ilen extrudiert, die Monofile verstreckt und 
gegebenenf alls stabilisiert werden. Aus solchen Monofilen 
werden dann die Borsten durch Schneiden auf Wunschlange 
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1 erhalten. In der Regel weisen die Monofile, wie die 

Borsten, kreiszylindrischen Querschnitt auf . Fur ijesonde- 
re Anwendungszwecke sind auch Borsten mit anderem, z.B. 
ovalem oder polygonalem Querschnitt bekannt . Mit einem 

5 entsprechenden Profil wird dann das Monofil extrudiert . 

In vielen Fallen ist es erwunscht, Borsten in einer 
faserigen, insbesondere f einf aserigen Struktur am Nut- 
zungsende einzusetzen. Dies gilt beispielsweise fur 

10 solche Borstenwaren, die zum Auftragen von Medien auf 
Oberflachen od. dgl . bestimmt sind, z.B. Pinsel, Auch 
dann, wenn eine flauschige Struktur angestrebt wird, muS 
die Borste feinfaserig sein. In neuerer Zeit haben sich 
auch in der Dentalmedizin Erkenntnisse durchgesetzt , 

15 wonach konventionelle Borsten von Zahnbursten in ihrer 
Reinigungswirkung \inzulanglich sind, da sie nicht in die 
feinen Fisuren der Zahnoberf lache eindringen, sondern 
uber diese hinweggleiten . Ahnliches gilt fur die Reini- 
gungswirkung im Interdentalraum. 

20 

Urn stark faserige Strukturen zu erhalten, ist bereits 
vorgeschlagen worden, das Monofil aus Polymermischungen 
zu extrudieren. Hierbei werden folgende Effekte genutzt: 
beim Extrudieren und anschlieEenden Verstrecken des 

25 Monofils werden die Polymermolekule in Langsrichtung des 
Monofils orientiert. Die in Langsrichtung wirkenden 
primaren Bindungskraf te sorgen ffir eine hohe Zugfestig- 
keit. Die Langsorientierung der Molekule bringt femer 
die gewunschte Biegeelastizitat . Bei Monofilen aus einem 

30 einzigen Polymer sind auch die sogenannten Sekundar-Bin- 
dungskrafte, namlich die Krafte quer zur Molekuler- 
streckung ausreichend groS, urn ein Zerfasern oder Auf- 
spleiBen des Monofils bzw. der Borste zu verhindem. Bei 
Monofilen aus zwei verschiedenen, gemischten Polymeren 
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1 entstehen hingegen zwischen den Molekulketten der Polyme- 
re wahrend des Verstreckens Gleitzonen, in denen Qlie 
sekundaren Bindungskraf te reduziert sind. Ein solches 
Monofil Oder eine hieraus hergestellte Borste laSt sich 
5 durch Einwirkung mechanischer Krafte mittels schneidenar- 
tige Werkzeuge zerfasem. Die hierdurch entstehenden 
sogenannten Flaggen ("flags") besitzen eine sehr unregel- 
maSige Form, unregelmaSige Querschnitte iind ausgefranste 
Mantelf lachen. In einem groSeren Verband solcher Bbrsten 

10 wird zwar eine f lauschige und gut absorbierende Struktur 
erreicht, jedoch weisen die Flaggen unkontrollierte 
Fast igkeitseigenschaf ten auf . Sie reilSen aus, brechen ab 
Oder legen sich urn, SolchermaSen zerfaserte Borsten sind 
folglich unbefriedigend, fur viele Anwendungsf alle sogar 

15 untauglich. Der Einsatz bei Zahnbursten ist aus hygieni- 
schen Grunden bedenklich. 

Die gleichen Nachteile weist eine bekannte Ausfuhrung 
einer Borste {WO97/1483 0) auf, die einen Kern und einen 

20 Mantel besitzt, die durch Koextrusion von zwei verschie- 
denen Polymeren hergestellt sind* Am nutzungsseitigen 
Ende der Borste wird das Kemmaterial mechanisch oder 
chemisch abgetragen, urn eine vertiefte Tasche zu bilden, 
die Zahnpf legemittel oder Farbe aufnehmen soil. Femer 

25 ist die Bildung von Flaggen ("flags") beschrieben, die 
durch Zerfasem des Materials des Mantels, soweit dieser 
den Kern uberragt, erhalten werden. Auch dieses Zerfasern 
erfolgt in herkommlicher Weise mittels Messern und fuhrt 
deshalb zu den gleichen unregelmafiigen Strukturen. 

30 

Es sind deshalb insbesondere fur Zahnbursten auch schon 
Borsten vorgeschlagen worden, die aus einer Vielzahl 
dunner Fasern ahnlich Textilfasern und einen die Fasern 
umhiillenden Mantel bestehen (DE 94 08 268 Ul) . Mantel und 



wo 99/24649 




PCT/EP98/06954 



4 



1 Fasern konnen gleichfalls als Filament koextirudiert 

werden. Nach dem Zuschneiden auf Borstenlange wird der 
Mantel am nutzungsseitigen Ende der Borste durch mechani- 
sches Bearbeiten oder Schneiden entfernt, so daS die 
5 Fasern auf einer kurzen Lange freiliegen. Abgesehen von 
der aufwendigen Herstellung solcher Borsten, sind auch 
sie nur begrenzt einsetzbar. Von groSem Nachteil ist 
insbesondere die sprungartige Anderung des Biegeverhal- 
tens am Ubergang von den Fasern zum Mantel. Werden solche 

10 Borsten bei Auf tragsgeraten eingesetzt, kann es zur 

Beschadigung der Oberf lache aufgrund des hart en Ubergangs 
kommen. Gleiches gilt fur den Einsatz solcher Borsten bei 
Zahnbursten hinsichtlich der Wirkung auf die Zahne und 
das Zahnfleisch. Hinzu kommt, daS die Fasern praktisch 

15 biegeschlaff sind, so daS sie in starkere Vertief ungen, 
Interdentalraume od. dgl. nicht oder nicht ausreichend 
eindringen konnen. Auch brechen die Fasern bei Dauerbean- 
spruchung am Mantelrand leicht ab. 

20 Interdentalreiniger konnen gleichfalls aus borstenahnli- 
chen Monofilen gebildet sein, die jedoch an ihrer Ober- 
f lache strukturiert sein sollten. Dies gelingt beispiels- 
weise durch Beflocken. 

25 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Monofil aus 
wenigstens zwei gemeinsamen extrudierten Polymeren vorzu- 
schlagen, das zur Herstellung von geschlitzten Borsten 
Oder Interdentalreinigem mit reproduzierbaren Festig- 
keitseigenschaf ten und nach Zahl, Form und Dimensionie- 

30 rung def inierbaren Flaggen oder Schlitzen geeignet ist. 
Ferner soli mit der Erfindung ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Borsten oder Interdentalreinigem aus solchen 
Monofilen vorgeschlagen werden. 
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1 Ein diese Aufgabe losendes Monofil zeichnet sich erfin- 
dungsgemaS dadurch aus, daS es die wenistens zwei. Polyme- 
re in geometrisch regelmaSiger Anordnung mit im wesentli- 
chen in Achsrichtung verlaufenden Grenzschichten, .in 

5 denen die verminderten Sekundar-Bindungskraf te herrschen, 
auf weist , 

Extrusionsversuche haben gezeigt, daS es moglich ist, die 
wenigstens zwei verschiedene Polymere so zu extrudieren, 

10 daS zwischen den Polymeren ebene Grenzf lachen ausgebildet 
werden, in denen die sekundaren Bindungskraf te stark 
reduziert sind. Durch die Geometrie der Grenzschichten 
laSt sich vorausbestimmen, in welcher Weise das Monofil, 
z.B. fur einen Interdentalreiniger , oder die aus dem 

15 Monofil durch Ablangen hergestellte Borste durch Einwir- 
kung mechanischer Krafte geschlitzt oder gespalten wird. 
Die Schlitze oder Flaggen entstehen genau in der durch 
die Geometrie des Extrudates vorgegebenen Kontur. Da sich 
die Grenzschichten in Langsrichtung des Monofils er- 

20 strecken, besitzt jede einzelne Flagge uber ihre gesamte 
Lange gleiche Form und gleichen Querschnitt. Es weisen 
deshalb auch samtliche Flaggen gleiche Festigkeitseigen- 
schaften, insbesondere gleiches Biegeverhalten und glei- 
che Zugfestigkeit auf. Es ist aber auch moglich, durch 

25 entsprechende Auslegung der Geometrie Flaggen mit unter- 
schiedlichen Querschnitten zu erzeugen. Da das Monofil 
bzw. die Borste bei Einwirkung mechanischer Krafte aus- 
schlieSlich und exakt an den Grenzschichten aufschlitzt 
bzw. aufspaltet, konnen die Flaggen bei entsprechende r 

30 Querschnittsform an den einander zugekehrten Flachen 
Kanten bilden, die die Reinigimgswirkung unterstutzen. 
Eine solchermafien auf gespaltene Borste ist folglich an 
ihrer Mantelflache auch wirksamer als herkommliche Bor- 
sten. Aufgrund der kongruenten Formen spreizt die Borste 
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1 nicht allzusehr auf . In einem dicht gepackten Biindel aus 
solchen Borsten nimmt jede Borste wieder eine monofilar- 
tige Foirm an und die Flaggen kommen erst durch axialen 
Oder radialen Druck zur vollen Wirkung. Dadurch lassen 

5 sich Median gut aufnehmen und beim Auf tragen durch An- 
druck wieder abgeben. 

In bevorzugter Ausfuhrung ist vorgesehen, daB das Monofil 
eine Matrix aus dem die physikalischen und chetnischen 
10 Eigenschaften der Borste bzw. des Interdentalreinigers 

bestimmenden Polymer aufweist, und daS das zweite Polymer 
in Form dunner Schichten in der Matrix eingelagert ist. 
Dabei kann das zweite Polymer selbst die Grenzschicht mit 
verminderten Sekundar-Bindungskraften bilden. 

15 

Auf diese Weise lassen sich Borsten herstellen, deren 
Flaggen die gunstigen Eigenschaften herkommlicher Borsten 
aufweisen. Auf der anderen Seite entstehen beim Aufspal- 
ten keine ^Feinteile oder aber nur in geringem Umfang, so 
20 dais die Borste auch keinen umfanglichen Reinigungsverf ah- 
ren unterzogen werden muB. Es werden definiert geflaggte 
Borsten bzw. definiert geschlitzte Monofile fur Interden- 
talreiniger erhalten, bei denen ein weiterschreitendes 
Spalten oder Schlitzen vermeiden werden kann. 



25 



30 



Das Polymer der Matrix, wie auch der dunnen Schichten 
kann ein Copolymer oder eine Polymermischung sein. Die 
oben genannten Vorteile werden insbesondere dann optimal 
erreicht, wenn die dunnen Schichten einen Anteil des 
Polymers der Matrix enthalten. In diesem Fall reifit das 
Polymer bzw. die Borste bei Kraf teinwirkung an der 
schwachsten Stelle, namlich etwa in der Mitte der dunnen 
Schichten auf, jedoch ist das Haftvermogen der Rest- 
schichten aufgrund des der Matrix entsprechenden Polymer- 
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1 anteils an den entstehenden benachbarten Flaggen ausrei- 
chend grofi, urn die Entstehung von Feint eile.n zu v^rmei- 
den . 

5 Vorzugsweise weisen die dunnen Schichten eine Starke von 
einigen fixa auf . Praktische Ext rus ions versuche haben 
gezeigt, daS sich solche dunnen Schichten mit dem Polymer 
der Matrix koextrudieren lassen. 

10 In den dunnen Schichten konnen die beiden Polymere zu 
etwa gleichen Teilen vorhanden sein. 

Die konkrete Ausfuhrung der Geometrie wird von den ge- 
wunschten Eigenschaf ten der Borste bzw. des Interdental- 
15 reinigers bestimmt. So konnen die dunnen Schichten in der 
Matrix bis zum Umfang des Monofils reichen, so dalS das 
Monof il mit relativ geringer Kraf teinwirkung geschlitzt 
Oder gespalten werden kann. 

20 Stattdessen ist es moglich, daS die dunnen Schichten in 
der Matrix mit Abstand vom Umfang des Monofils enden. In 
diesem Fall bedarf es etwas grofierer Kraf teinwirkung, 
doch ist hierbei von Vorteil, daS die entstehenden i,. 
Flaggen auch im Kantenbereich aus dem Matrixmaterial 

25 bestehen, also die gleichen VerschleiSeigenschaf ten wie 
der Mantel der Borste bzw. der Flaggen besitzt. 

Gegebenenf alls kann die Matrix des Monofils ein drittes, 
in die Matrix eingelagertes Polymer auf weisen, das in 
3 0 erster Linie zur Beeinf lussung der Festigkeitseigenschaf - 
ten der entstehenden Flaggen dient . 

Das Monofil kann -wie bei Borsten ublicherweise der Fall- 
Kreisform, aber auch einen von der Kreisform abweichenden 
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1 Querschnitt aufweisen. Hier sind insbesondere polygonale 
Querschnitte zu nennen, die in ihrer Reinigungswirjcung 
effektiver als runde Querschnitte sind. 

5 Die dunnen Schichten konnen in diesem Fall zu den Ecken 
des polygonalen Querschnitts auslaufen, so daS relativ 
scharfe Kanten mit einem Kantenwinkel von kleiner 90^ 
entstehen. 

10 Stattdessen konnen die dunnen Schichten auch zu den 
Flachen des polygonalen Querschnitts auslaufen, wobei 
dann Kanten mit einem Kantenwinkel im Bereich von 90** 
realisiert werden konnen. 



15 In bevorzugter Ausfuhrung bestehen die Matrix aus Poly- 
amid und die dunnen Schichten aus einem Polyolefin, 
insbesondere Polypropylen oder Polyethylen. Diese Werk- 
stoffpaarung weist an den Grenzflachen ausreichend groEe 
Sekundar-Bindungskraf te auf , um ein unzeitiges AufreiSen 

20 oder Schlitzen wahrend der Verarbeitung und Benutzung der 
Borsten zu verhindern, Bei starker und gezielter Kraft- 
einwirkung reiSt der Polymerverbund jedoch auf . 

Das erf indungsgemafie Verfahren zur Herstellung von Bor- 
25 sten aus dem zuvor beschriebenen Monofil zeichnet sich 
erf indungsgemafi dadurch aus, dafi die wenigstens zwei 
Polymere zu dem Monofil koextrudiert werden, das Monofil 
verstreckt und gegebenenf alls stabilisiert , das Monofil 
auf die gewunschte Lange der Borsten geschnitten wird und 
3 0 die Borste an ihrem nutzungsseitigen Ende durch Einwir- 
kung mechanischer Krafte quer zur Borstenachse auf be- 
grenzter Lange entlang der Grenzschichten gespalten wird. 
Stattdessen kann sowohl zur Herstellung von Borsten als 
auch von Interdentalreinigern so vorgegangen werden, dalS 
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1 die wenigstens zwei Polymere zu dem Monofil koextrudiert 
werden, und daS das Monofil nach dem Extrudieren, .Ver- 
strecken und gegebenenf alls Stabilisieren durch Einwir- 
kung mechanischer Krafte quer zur Monofilachse auf lokal 
5 begrenzter Lange entlang der Grenzschichten geschlitzt 
wird. Durch die erf indungsgemafien Verfahren lassen sich 
am Mantel des Monofils f isurenartige Schlitze ausbilden, 
die zur Aufnahme von Medien dienen konnen. Bei Zahnbur- 
sten Oder Interdentalreinigem kommen hierfur insbesonde- 
10 re Zahnpf legemittel oder dentalmedizinische bzw. antibak- 
terielle Praparate in Frage. Im ubrigen erhalt das Mono- 
fil Interdentalreiniger auf dem Mantel durch die Schlit- 
zung eine erhohte Rauigkeit. 

15 Aus dem vorgenannten Monofil lassen sich Interdentalrei- 
niger beliebiger Lange herstellen. Die gleiche MaSnahme 
kann naturlich auch an der vom Monofil abgelangten Borste 
vorgenommen warden. Hierbei konnen der Ort der Schlitzung 
und die Ausdehnung der Schlitze auf die Lange der Borste 

20 abgestimmt werden, um ein Aufspalten des Borstenendes 
entweder zu vermeiden oder aber gezielt zu fordern. 
Beispielsweise kann nur das Borstenende gespalten werden. 
Die weiterhin am Mantel eingebrachten Schlitze konnen 
nach Abnutzung der Flaggen zum weiteren Aufspalten der 

25 Borste dienen. Je nach Art und Anzahl der eingelagerten 
Schichten entsteht eine entsprechende Anzahl von Flaggen 
am Nutzungsende der Borste. 

Im Falle der Verarbeitung des Monofils zu einem Interden- 
30 talreiniger beliebiger Lange ist gemafi einer Variante des 
Verfahren vorgesehen, dag das Monofil wahrend oder nach 
der Einwirkung der mechanischen Krafte in Achsrichtung 
gestaucht wird. Dadurch werden die langsgeschlitzten 
Bereiche bzw. die die Schlitze begrenzenden Stege am 
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1 Mantel des Monofils nach aufien ausgebaucht . 

Die mechanischen Krafte werden vorzugsweise auf dem 
groSten Teil des Umfangs des Monofils bzw. der Borste 
5 aufgebracht, urn sicherzustellen, daS samtliche Grenz- 
schichten der Polyrnere beaufschlagt werden. 

Das Schlitzen des Monofils bzw. das Spalten der Borsten 
geschieht vorzugsweise durch Schlagkraf te . Stattdessen 
10 konnen aber auch Quetsch- oder Torsionskraf te zur Wirkung 
gebracht werden. Diese Krafte konnen an der zugeschnitte- 
nen Borste oder auch gleichzeitig an Gruppen von Borsten, 
z.B. an Borstenbundeln, vor oder nach ihrer Befestigung 
an dem Borstentrager der Burste wirksam werden. 

15 

Vorzugsweise werden die Borsten an ihren nutzungsseitigen 
Enden gerundet . Des kann vor und/oder nach dem Spalten 
geschehen. In weiterhin bevorzugter Ausfuhrung des Ver- 
fahrens werden die nach dem Spalten entstehenden mehreren 

20 Enden mit einer die nutzbare Lange optisch anzeigenden 
Markierung versehen. Damit wird dem Benutzer signali- 
siert, daS sich nach Abnutzung der Borste bis zur Markie- 
rung, also nach Abnutzen der auf gepaltenen Enden, die 
Gebrauchseigenschaf ten schlagartig andern, da dann der 

25 wesentlich biegesteif ere Querschnitt der gesamten Borste 
zur Wirkung kommt. Auch werden die auf gepaltenen Enden 
immer kurzer und damit mechanisch aggressiver. Eine 
solche Anzeige ist insbesondere dann geboten, wenn es 
sich um Zahnbursten, Korperpf legebursten od. dgl. han- 

30 delt. 

Nachstehend ist die Erf indung anhand von in der Zeichnung 
wiedergegebenen Ausfuhrungsbei spiel en. beschrieben. In der 
Zeichnung zeigen: 
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1 

Fig. 1 bis Fig. 5 verschiedene Querschnitte eii\es 

Monof ils; 

5 Fig. 6 eine Ansicht einer Borste mit^ gespal- 

tenem, nutzungsseitigem Ende, 

Fig. 7 eine Ansicht einer Borste bzw. einem 

Interdentalreiniger mit geschlitztem 
10 Mantels- 
Fig. 8 eine weitere Variante eines 

Monof ilquerschnitts und 

15 Fig. 9 eine Ansicht eines Interdentalreini- 

gers in einer abgewandelten Ausfuh- 
ning* 



Das Monof il 1 gemaS Fig. 1 weist einen kreisf ormigen 
20 Querschnitt auf und ist durch Koextrudieren von wenig- 
stens zwei Polymeren hergestellt. Es besteht aus einer 
Matrix 2 aus einem die Eigenschaf ten der Borste bestim- 
menden Polymer und in geometrischer Form -in diesem Fall 
in Form eines Kreuzes- eingelagerten dunnen Schichten 3, 
25 die aus einem anderen Polymer oder einer Mischung mit dem 
Polymer der Matrix 2 bestehen. Im Bereich der dunnen 
Schichten 3 bzw. der Grenzf lachen zu der Matrix 2 sind 
die sekundaren Bindungskraf te, also die Bindungskraf te 
quer zur Langserstreckung des Monof ils stark reduziert. 
3 0 Beim gezeigten Ausf uhrungsbeispiel laufen die dunnen 

Schichten 3 an der Mantelflache 4 des Monof ils aus. Sie 
konnen aber auch mit geringem Abstand hiervon enden. 

Als Polymere fur die Matrix 2 kommen insbesondere Poly- 



wo 99/24649 



12 



PCT/EP98/06954 



1 amide (PA) in Frage, wahrend die durmen Schichten 3 

beispielsweise aus einer Polymermischung PA/PP oder PA/PE 
bestehen. 

5 Beim Aus fuhrungsbei spiel gemaS Fig. 2 sind die dunnen 
Schichten 3 in Form eines dreiarmigen Sterns in die 
Matrix 2 eingelagert, wahrend Fig. 3 ein Monofil 1 mit 
polygonalem, namlich dreieckigem Querschnitt zeigt. Bei 
diesem Ausfuhrungsbeispiel laufen die eingelagerten 
10 dunnen Schichten, die sich auch hier vom Zentrum aus nach 
aulSen erstrecken, in den Ecken des Polygons aus. Statt- 
dessen konnen sie naturlich auch auf den Flachen zwischen 
den Ecken enden. 

15 Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemaS Fig. 4 ist mit der 
Matrix 2 des Monof ils 1 noch ein weiteres von mehreren 
moglichen Polymeren extrudiert in der Weise, daS es 
vollig in der Matrix eingelagert ist. Beispielsweise kann 
es sich urn fadenformige Strukturen 5 handeln, welche nach 

20 der Herstellung der Borste und dem Spalten bzw. Schlitzen 
derselben das Biegeverhalten bzw. die Festigkeit der 
entstehenden Flaggen beeinf lussen. 

Fig. 5 zeigt ein flach rechteckiges Monofil 1, bei dem 
25 die dunnen Schichten 3 rasterartig angel egt sind, so dafi 
aus dem Monofil eine Vielzahl von im wesentlichen recht- 
eckigen Flaggen erzeugt werden kann. Fig. 8 zeigt 
schlieSlich einen Monof ilquerschnitt, bei dem die Matrix 
2 aus vier gleichen auSeren Teilen mit dem Querschnitt 
30 von Kreissektoren und einem mittleren Kern besteht, die 
durch entsprechend verlaufende dunne Schichten 3 abge- 
grenzt sind. 



In Fig. 6 ist eine Borste 6 schematisch gezeigt, die aus 
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1 einem Monofil beispielsweise nach Fig. 2 durch Ablangen 
hergestellt und durch Einwirkung mechanischer Krafte auf 
ihr nutzungsseitiges Ende aufgespalten ist, so daS ein- 
zelne Flaggen 7 entstehen, deren Form der Form der die 

5 Matrix 2 bildenden Bereiche des Monofils entspricht • Es 
entstehen soviele Flaggen, wie die Matrix 2 durch dunne 
Schichten 3 auf gegliedert ist. Die Nutzungslange der 
Flaggen kann beispielsweise durch den in Fig. 6 gezeigten 
Querstrich optisch markiert sein. 

10 

Bei dem Ausf uhrungsbeispiel gemaS Fig. 7 werden die 
mechanischen Krafte auf die Mantelflache eines Monofils 
in gleichmaSigen Abstanden oder bei einer zugeschnittenen 
Borste mit Abstand vom nutzungsseitigen Ende zur Wirkung 

15 gebracht . Durch die Dicke der Schichten und die GroSe der 
Kraft und/oder die Hauf igkeit/Frequenz ihrer Anwendung 
laSt sich erreichen, daS der Mantel des Monofils oder der 
Borste 6 nur auf lokal begrenzter Lange aufreiEt und sich 
Schlitze 8, 9 und 10 bilden. Diese Schlitze liegen etwa 

20 in einer Flucht, namlich in den durch die dunnen Schich- 
ten 3 gebildeten Bereichen. Bei dieser Ausfuhrung reissen 
die Schlitze am Borstenende unter Bildung von Flaggen 
auf. Bei f ortschreitender Abnutzung der Borste bilden 
sich die Flaggen staxxdig nach. 

25 

Ein Monofil nach Fig. 7 kann auch in beliebiger Lange als 
Interdentalreiniger ("floss") dienen, wobei die Schlitze 
Zahnpf legemittel, Antiseptika oder Antibakterizide auf- 
nehmen konnen. Fur einen Interdentalreiniger empfiehlt 
30 sich ferner, das Monofil axial zu stauchen, wie dies Fig. 
9 zeigt, so daS die die Schlitze begrenzenden Stege 10 
aus dem Matrixpolymer sich nach auSen wolben. 

Die Matrix 2 bzw. das sie bildende Polymer konnen in den 
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1 einzelnen von den dunnen Schichten begrenzten Quer- 
schnittsteilen verschiedenf arbig sein. 



15 
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Patentanspriiche 



Monofil mit verminderten Sekundar-Bindungskraf ten 
aus wenigstens zwei gemeinsam extrudierten Polymeren 
zur Herstellung von Borsten oder Interdentalreini- 
gern, die durch Einwirkung mechanischer Krafte im 
wesentlichen in Achsrichtung schlitzbar sind, da- 
durch gekennzeichnet, daE das Monofil die wenigstens 
zwei koextrudierten Polymere in geometrisch regel- 
maSiger Anordnung mit iin wesentlichen in Achsrich- 
tung verlaufenden Grenzschichten, in denen die 
verminderten Sekundar-Bindungskraf te herrschen, 
auf weist . 

Monofil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daS 
das Monofil eine Matrix aus dem die physikalischen 
und chemischen Eigenschaf ten der Borste bzw. des 
Interdentalreinigers bestimmenden Polymer auf weist, 
und daS das zweite Polymer in Form dunner Schichten 



10 
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L in der Matrix eingelagert ist. 

3. Monofil nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , daS 
das Polymer der Matrix ein Copolymer oder eine 

> Polymermischung ist. 

4. Monofil nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeich- 
net, dais das Polymer der dunnen Schichten ein Copo- 
lymer Oder eine Polymermischung ist. 

Monofil nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , daS 
das Polymer der dunnen Schichten die Sekundar-Bin- 
dungskrafte reduziert. 



15 6. 



Monofil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daS die dunnen Schichten einen Anteil des 
Polymers der Matrix enthalten. 



7. Monofil nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
20 daJS die beiden Polymere in den dunnen Schichten zu 

etwa gleichen Teilen vorhanden sind. 

8. Monofil nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die dunnen Schichten eine Starke 

25 von einigen ^tm aufweisen. 

9. Monofil nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daS die dunnen Schichten in der 
Matrix bis zum Umfang des Monofils reichen. 

30 

10. Monofil nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dalS die dunnen Schichten in der 
Matrix mit Abstand vom Umfang des Monofils enden. 
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15 



20 



25 



11. Monofil nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet , daS die Matrix des Monofils ein 
drittes in die Matrix eingelagertes Polymer auf- 
weist . 

12. Monofil nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, daS das Polymer der Matrix und das 
der dunnen Schichten verschiedenf arbig sind. 

13. Monofil nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daJS das Monofil einen von der 
Kreisform abweichenden Querschnitt auf weist . 

14. Monofil nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, 
daS das Monofil einen polygonalen Querschnitt 
auf weist . 

15. Monofil nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, 
dais die dunnen Schichten zu den Ecken des polygona- 
len Querschnitt s auslaufen, 

16. Monofil nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, 
daB die dunnen Schichten zu den Flachen des poly- ,r 
gonalen Querschnitt s auslaufen. 

17. Monofil nach einem der Anspruche 1 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Matrix aus Polyamid besteht 
und die dunnen Schichten ein Polyolefin enthalten. 

18. Verfahren zur Herstellung von Borsten aus Monofilen 
nach einem der Anspruche 1 bis 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die wenigstens zwei Polymere zu dem 
Monofil koextrudiert werden, daS das Monofil ver- 
streckt, gegebenenf alls stabilisiert und an- 



wo 99/24649 PCT/EP98/06954 

18 

1 schliel^end auf die gewunschte Lange der Borsten 

geschnitten wird und schlieSlich die Borsten an 
ihrem nutzungsseitigen Ende durch Einwirkung mecha- 
nischer Krafte quer zur Borstenachse auf begrenzter 

5 Lange entlang der Grenzschichten gespalten werden. 

19. Verfahren zur Herstellung von Borsten oder Interden- 
talreinigern aus Monof ilen nach einem der Anspiruche 
1 bis 17, dadurch gekennzeichnet , daS die wenigstens 

10 zwei Polymere zu dem Monofil koextrudiert werden, 

daS das Monofil verstreckt, gegebenenf alls stabili- 
siert und durch Einwirkung mechanischer Krafte quer 
zur Monofilachse auf lokal begrenzter Lange entlang 
der Grenzschichten geschlitzt wird, 

15 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet , 
daE das Monofil wahrend oder nach der Einwirkung 
der mechanischen Krafte in Achsrichtung gestaucht 
wird . 

20 

21. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 20, da- 
durch gekennzeichnet, daS die mechanischen Krafte 
zumindest auf einem wesent lichen Teil des Umfangs 
des Monof ils bzw, der Borste zur Wirkung gebracht 

25 we r den. 

22. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 21, da- 
durch gekennzeichnet, dalS das Monofil bzw. die 
Borste durch Schlagkrafte geschlitzt bzw. gespalten 

30 wird. 



23. 



Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 21, da- 
durch gekennzeichnet, daS das Monofil bzw. die 
Borste durch Quetschkraf te geschlitzt bzw. gespalten 
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1 wird. 

24. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 21, da- 
durch gekennzeichnet , daS das Monofil bzw. die 
5 Borste durch Torsionskraf te geschlitzt bzw. gespal- 

ten wird- 



25. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 24, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Borste vor dem Spalten 

10 an ihrem nutzungsseitigen Ende gerundet wird. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 25, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Borste nach dem Spal- 
ten an dem nutzungsseitigen Ende gerundet wird. 

27. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 26, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Borste mit einer die 
nutzbare Lange der nach dem Spalten erhaltenen 
mehreren Flaggen der Borste optisch anzeigenden 

20 Markiemng versehen wird. 

28. Borstenware, bestehend aus einem Borstentrager und 
daran befestigten Borsten, dadurch gekennzeichnet, - 
dafi wenigstens ein Teil der Borsten aus einem Mono- 

25 f il nach einem der Anspruche 1 bis 17 gemafi dem 

Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 27 herge- 
stellt ist. 

29. Borstenware nach Anspruch 28, dadurch gekennzeich- 
30 net, dafi die mehreren Enden der gespaltenen Borsten 

eine ihre nutzbare Lange anzeigende Markierung 
aufweisen. 



30. 



Borstenware in Form eines Interdentalreinigers, der 
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1 aus einem Monof il nach einem der Anspruche 1 bis 17 

gemaB dem Verfahren nach Anspruch 19 oder 20 herge- 
stellt ist, dadurch gekennzeichnet , daS der Inter- 
dentalreiniger an seinem Umfang in gleichmaSigen 

5 Abstanden geschlitzt ist. 



31. 



Borstenware nach Anspruch 30, dadurch gekennzeich- 
net, dafi der Interdentalreiniger im Bereich der 
Schlitze durch Stauchen ausgebaucht ist. 
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